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Prufungsantrag gem. S 44 PatG ist gestellt 

(S) Verfahren und Vorrichtung zur Faltung eines Gassackes fur ein Airbagmodul 

(§7) Die Erf in dung betrifft ein Verfahren und sine Vorrichtung 
zur Faltung eines Gassackes fur ein Airbagmodul. Das 
Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, daB der ausgebreite- 
te leere Gassack innerhafb eines festgelegten HohenprofUs 
auf ein Zentrum hin zusammengerafft wird. Im Gegensatz zu 
anderen bisher bekannten Faltungsarten wird bai diesem 
Verfahren eine chaotische Faltung vorgenomrnen, d. h. die 
Fatten weieen keine vorbestimmte. Form und Richtung auf. 
Fur die Raffung das Gassackes sind nur wenige Raffelemen- . - 
te und Arbaitsschritte erforderHch. Eine Vorrichtung zur 
DurchfOhrung des Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, 
dad ein Untertail (2) fur die Aufnahme des ausgebreiteten 
Gassackes (16) und ein Oberteil (1) mit Abstanden (h) zum 
m Untertail (2) vorgesehen sind, wobei die Abstande (h) dem 
™ erforderlichen Hohenprofil des gerafften Gassackes (16) 
f entsprechen, und daB Raffelemente (17-20) zwischen dem 
Oberteil (1) und dem Unterteil (2) vorgesehen sind, die den 
Gassack (16) umschlieBen und deren Lage diesem gegen- 
ubar veranderbar ist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betriff t ein Verfahren zur Faltung eines 
Gassackes fur ein Airbagmodul nach dem Oberbegriff 
des Anspruchs 1 sowie eine Vorrichtung zur Durchfuh- 
rung des Verfahrens. 

Urn einen Gassack in einem Airbagmodul verstauen 
zu kdnnen, ist es bekannt, diesen zu einem entsprechend 
kleinen Paket zu falten. Es sind verschiedene Faltungs- 
arten bekannt geworden. So sind aus der US- 
PS 4 1 73 356 unterschiedliche gradlinige Faltungsarten 
bekannt, wobei die Falten strahlenformig von einem 
Zentrum nach auBen oder annahernd parallel zueinan- 
der verlaufen: Diese Faltungsarten weisen den Nachteil 
auf, daB sie zumindest bei Anwendung in einem Fahrer- 
Airbagmodul so zusammengelegt werden mussen, daB 
beim Entfalten eines derartigen Gassackes der in Teil- 
bereichen des Gassackes erzeugte Innendruck das Off- 
nen einiger Falten verhiridert Weiterhin ist der Auf- 
wand fur die Faltung erheblich. 

Aus der DE 44 22 276 Al ist ein Gassack fur ein Air- 
bagmodul bekannt, bei dem der Gassack Hauptfalten 
aufweist, die zumindest zu einem Teil entlang geschlos- 
sener Bahnen um ein gedachtes Zentrum auf dem im 
wesentlichen leeren, ausgebreiteten Luftsack herum 25 
verlaufen. Die geschlossenen Hauptfalten beschreiben 
vorzugsweise Kjeisbahnen oder Ellipsen geringer Ex- 
zentrizitat 

Dieser Verlauf der Hauptfalten weist den Vorteil auf, 
daB sich der gefaltete Gassack sehr schnell und einfach 30 
offnen kann. Insbesondere besteht beim Entfalten eines 
derartigen Gassackes nicht die Gefahr, daB der in Teil- 
bereichen des Gassackes erzeugte Innendruck das Off- 
nen weiterer Falten verhindert Dabei ist dieser Gassack 
fur Fahrer-, Beifahrer- und Seitenairbags einsetzbar. 35 
Der Nachteil dieser Faltung besteht darin, daB der Auf- 
wand fur die maschineile Faltung groB ist 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, 
den Aufwand fiir das Zusammenlegen eines Gassackes 
auf eine GroBe, die ein Verstauen in einem Airbagmodul 40 
ermoglicht, zii verringern, wobei ein leichtes und voll- 
standiges Entfalten des Gassackes im Crashfall gewahr- 
leitetseinrnuB. 

ErfindungsgemaB wird das gemaB den kennzeichnen- 
den Merkmalen des Anspruchs 1 erreicht 45 

Das Verfahren. zur Faltung des Gassackes ist erfin- 
dungsgernaB dadurch gekennzeichnet, daB der ausge- 
breitete leere Gassack innerhalb eines festgelegten H6- 
henprofils auf ein Zentrum hin zusammengerafft wird. 
Im Gegensatz zu anderen bisher bekannten Faltungsar- 50 
ten wird bei diesem Verfahren eine chaotische Faltung 
vorgenornmen, d. h. die Falten weisen keine vorbe- 
stimmte Form* und Richtung auf. Es wurde jedoch ge- . 
fuhden, daB diese Faltung im wesentlichen hinterschnit- 
tarm ist, da das Oberteil des Gassackes immer oben 55 
bleibt Dadurch ist das Offnen aller Falten beim Entfal- 
tungsvorgang des Gassackes gewahrleistet. 

Der Raffvorgang kann innerhalb der vorgegebenen 
Hohe gleichmaBig von alien Seiten erfolgen. Bei einem 
asymmetrischen Airbagmodul ist es jedoch zweckma- 60 
Big, daB der Gassack in einer Richtung und in der dazu 
senkrecht verlaufenden Richtung nacheinander auf die 
erforderliche GroBe gerafft wird. Dabei erfolgt die Raf- 
fung an den Seiten zuerst, an denen wenig Platz fiir die 
Unterbringung des Gassackes im Airbagmodul vorhan- 65 
den ist. 

Der Vorteil dieses Verfahrens besteht darin, daB fur 
die Raffung des Gassackes nur wenige Raffelemente 
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erforderlich sind und daB gegenuber bekannten Faltver- 
fahren wesentlich weniger Arbeitsschritte erforderlich 
sind. Es kdnnen alle Luftsack-AusfQhrungsformen gefal- 
tet werden, z. B. mit Fangbandem und ReiBnahten. 
5 Der Aufwand fur die Faltung des Gassackes wird nur 
unwesentlich erhoht, wenn nach einer weiteren Ausge- 
staltung der Erfindung dem ausgebreiteten leeren Gas- 
sack vor dem Raffen eine gewiinschte Faltenlage und 
Biegerichtung des Gassackgewebes eingepragt wird. 
10 Das kann dadurch erfolgen, daB der ausgebreitete leere 
Gassack vor dem Raffen durch mechanische Formele- 
mente und/oder unter Hitze-, Dampf-, Druck- oder Va- 
kuumeinwirkung vorgefaltet wird. 

In einer bevorzugten Ausgestaltung des Verfahrens 
15 ist vorgesehen, den ausgebreiteten leeren Gassack vor 
dem Raffen zu plissieren. 

Es ist zweckmaBig, daB die Aufblaseinrichtung oder 
eine Artrappe der Aufblaseinrichtung, die den Platz fiir 
die spater einzubauende Aufblaseinrichtung freihalt, 
20 vor dem Raffen des ausgebreiteten Gassackes in diesem 
positioniert und vormontiert wird 

Eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des vorher ange- 
gebenen Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, daB 
ein Unterteil fiir die Aufnahme des ausgebreiteten Gas- 
sackes und ein Oberteil mit Abstanden zum Unterteil 
vorgesehen sind, wobei der Abstande dem erforderli- 
chen Hohenprofil des gerafften Gassackes entsprechen, 
und daB Raffelemente zwischen dem Oberteil und dem- 
Unterteil vorgesehen sind, die den Gassack umschlieBen 
und deren Lage diesem gegeniiber veranderbar ist. 
Ober- und Unterteil sind zueinander verschiebbar. Der 
ausgebreitete leere Gassack fiir den Raffvorgang wird 
auf das Unterteil gelegt und das Oberteil wird in der 
erforderlichen Hohe iiber dem Unterteil positioniert 
AnschlieBend werden. die Raffelemente gegen den Gas- 
sack geschoben, bis dieser die fiir den Einbau in. den 
Airbagmodul erforderliche Form und GroBe aufweist. 

Fur die Raffung des Gassackes sind vorzugsweise vier 
Raffelemente vorgesehen, von denen sich je zwei paar- 
weise gegenuberiiegen, wobei die Paare quer zueinan- 
der liegen. Mit dieser Anordnung wird erreicht, daB der 
Gassack an seinem gesamten Umfang von derv Raffele- 
menten umschlossen ist 

Das Oberteil ist vorzugsweise mehrteilig ausgefuhrt, 
indem ein als Niederhalter ausgefuhrtes gesondert be- 
wegbares Segment vorgesehen ist, das die GroBe und 
die Form des gerafften Gassackes. auf weist. Mittels die- 
ses Niederhalters ist es mogiich, den gerafften Gassack 
in der Raffvorrichtung auch in den Airbagmodul bzw. in 
das Generatorblech einzubringen. 

Weiterhin ist es zweckmaBig, auch das Unterteil 
mehrteilig auszufiihren, indem ein als Generatortrager- 
blech-Halterung ausgefuhrtes, gesondert durch einen 
Ausschnitt in einer Unterplatte hindurch bewegbares 
Segment sowie auf der Unterplatte verschiebbare 
Schieber vorgesehen sind, die Schrauben des Gasgene- 
rators sowie Haltestangen fiir die Generatortrager- 
blech-Halterung zumindest teilweise umschlieBen. Die- 
ses geteilte Unterteil ermoglicht zusammen mit dem 
vorgenannten geteilten Oberteil das Einbringen des. ge- 
rafften Gassackes in das Generatortragerblech. 

In einer weiteren Ausfiihrungsform ist als Raff ele- 
ment mindestens ein Spannband vorgesehen. 

Zur Vorgabe einer Kjiick- oder Biegerichtung des 
Gassackes sind im Oberteil und/oder Unterteil an einen 
Druckluft- oder Vakuumerzeuger anschlieBbare Durch- 
gangsbohrungen vorgesehen. Im Bereich der Durch- 
gangsbohrungen kann der Gassack durch die eintreten- 
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Se Druckluft vor dem Raffen vom Ober- bzw. Unterteil 
weggedruckt werden oder infolge eines Vakuums vom 
Ober- oder Unterteil angesaugt werden. 

In einer weiteren Ausfuhrungsform sind zur Vorgabe 
einer Knick- oder Biegerichtung des Gassackes im 5 
Oberteil und/oder Unterteil bezuglich des Gassackes 
bewegliche Sti/te vorgesehen. 

In einer anderen Ausfuhrungsform ist vorgesehen, die 
Raffvorrichtimg durch eine Plissiervorrichtung zu er- 
ganzen, mit deren Hiife der Gassack vorgefaltet wird. 10 

Als Plissiervorrichtung konnen zwei BQgelplatten mit 
zueinander passender dem vorgesehenen Faltenverlauf 
entsprechender Oberflachenstruktur vorgesehen sein. 
Weiterhin konnen auch Plissierrader vorgesehen sein. 

Mittels Kalte und Feuchtigkeit kann diese Vorfaltung 15 
konserviert bzw. versteif t werden. 

Die Erfindung soil in. Ausfiihmngsbeispielen anhand 
von Zeichnungen erlautert werden. Es zeigen: 

Fig. 1 einen Querschnitt durch eine Raffvorrichtung 
in der Ausgangslage; .' K 20 

Fig. 2 zwei Schieber in der Draufsicht, die Bestandteil 
des Unterteils der Raffvorrichtung sind; 

Fig. 3 die Stellung der Raffvorrichtung nach Fig. 1 
nach dem Raffvorgang; 

Fig. 4 die Stellung der Raffvorrichtung nach Fig. 1 25 
beim Einbringen des gerafften Gassackes in ein Genera- 
tort rage rblech; 

Fig. 5 einen Querschnitt durch einen ohne Vorformen 
bzw. Vorgeben der Knick- oder Biegerichtung gerafften 
Gassack; 30 

Fig. 6a— c eine Draufsicht auf die Raffelernente vor 
und nach dem Raffen sowie wahrend des Raff ens; 

Fig. 7 die Raffvorrichtung mit zusatzlichen Offnun- 
gen im Ober- und Unterteil fur die Einfuhrung von 
Druckluft; 35 

Fig. 8 die Raffvorrichtung mit zusatzlichen Offnun- 
gen fur den AnschluB.an einen Vakuumerzeuger; 

Fig. 9 die Raffvorrichtung mit zusatzlichen Stiften im 
Ober- und Unterteil; 

Fig. 10 schematisch den Aufbau einer Plissiervorrich- 40 
tung; 

Fig. 1 1 den Verlauf der vorgesehenen Faiten im Gas- 
sack; 

Fig. 12 einen Teilschnitt durch einen gefaJteten Gas"- 
sack in einer Raffvorrichtung mit Spannband; 45 

Fig. 1 3 eine Draufsicht zu Fig. 12; 

Fig. 14 eine Draufsicht auf einen ungefalteten Gas- 
sack in einer Raffvorrichtung mit Spannband; 

Fig. 15 einen Schnitt durch Bugelptatten mit dazwi- 
schen liegendem Gassack vor dem Vorformen; 50 

Fig. 16 einen Schnitt durch den Gassack nach dem 
Vorformen mittels der Bugelplatten nach Fig. 15. 

Die Raffvorrichtung besteht aus einem Oberteil 1 und 
einem Unterteil 2. Das Oberteil 1 weist eine Oberplatte 

3 und in einer Offnung dieser Platte einen Niederhalter 55 

4 auf. Das Unterteil 2 besteht aus einer Unterplatte 5, 
auf der zwei Schieber 6, 7 zueinander verschiebbar an- 
geordnet sind. Wie aus der Fig. 2 ersichtlich ist, stoBen 
die Schieber in der Stellung der Fig. 1 mit geraden, par- 
alleien Kanten 8 aneinander und umschlieBen dabei mit 60 
abgerundeten Kantenabschnitten 10, II einen Gasgene- 
rator 9 sowie Schrauben 12 des Gasgenerators 9 und 
Haltestangen 13 fur den Gasgenerator. Unterhalb der 
Schieber 6, 7 ist in einer Halterung 14 ein Generatortra- 
gerbiech 15 angeordnet Die Halterung 14 ist durch eine 65 
Ausnehmung in der Unterplatte 5 nach oben verschieb- 
bar. 

Auf den Schiebern 6, 7 befindet sich ein Gassack 16 im 
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ausgebreiteten leeren Zustand zwischen Raffelementen 
17—20 (Fig. 6), von denen in der Fig. 1 nur zwei darge- 
stelltsind. 

Zur Durchfuhrung der Raffung des Gassackes 16 
wird zunachstdas Oberteil I abgesenkt, bis der Abstand 
h (Fig. 3) zwischen dem Oberteil 1 und dem Unterteil 2 
der vorgesehenen Hohe des gefalteten Gassackes ent- 
spricht. In dieser Lage wird der Gassack 16 auf dem 
Gasgenerator 9 durch den Niederhalter 4 festgehalten. 
Die Raffelernente 17 bis 20 umschlieBen den ausgebrei- 
teten Gassack 16 (Fig. 6a) und passen mit geringem 
Spiel zwischen das Ober- und Unterteil. 

Fur das Raffen werden die Raffelernente in Richtung 
des Zentrums des Gassackes verschoben. Dabei konnen 
die Raffelernente gleichzeitig oder nacheinander ver- 
schoben werden. In den Fig. 6b und 6c ist der Fall darge- 
stellt, daB zunachst die Raffelernente 19, 20 in Richtung 
des Zentrums verschoben werden. Dann ergibt sich die 
aus Fig. 6b ersichtliche Raffung, bei der der Gassack in 
Richtung der Raffung verkleinert wird, wahrend er sich 
in der quer dazu verlauf enden Richtung dehnt 

Nach AbschluB der Raffung mittels der Raffelernente 
19, 20 erfolgt die Raffung quer dazu mittels der Raffele- 
rnente 17, 18. Der Gassack legt sich beim Raffvorgang 
willkurlich in Faiten und wird nach oben und unten vom 
Ober- bzw. Unterteil begrenzt 

Der Raffvorgang ist abgeschlossen, wehn der Gas- 
sack auf eine solche GrdBe zusaramengedriickt ist, daB 
er in das Airbagmodul einsetzbar ist Zu .diesem gehort 
das Generatortragerbiech 15, in das der geraffte Gas- 
sack einzusetzen ist Zu diesem Zweck wird die Halte- 
rung 14 mit dem Generatortragerbiech 15 bis an die 
Unterseite der Schieber 6, 7 nach oben geschoben. An- 
schlieBend werden die Schieber 6, 7 aus dem Bereich des 
Gassackes 16 entfernt und mittels des Niederhalters 4 
wird der geraffte Gassack 16 zusammen mit dem Gas- 
generator 9 in das Generatortragerbiech geschoben 
(Fig. 4). 

Aus dem in der Fig. 5 dargestellten Verlauf der Fal- 
tung ist erkennbar, daB die Faiten keine Vorzugsrich- 
tung aufweisen. Versuche haben jedoch ergeben, daB 
bei dieser willkurlichen Faitung das Oberteil des Gas- 
sackes immer oben liegt, so daB die Faitung im wesentli- 
chen hinterschnittsarm erfolgt. Damit ist ein leichtes 
Entf alten des gesamten Gassackes ge wahrleistet. 

Ohne groBen .Mehraufwand ist es auch moglich, die 
Knick- bzw. Biegerichtung des Gassackes vorzugeben. 
Zu diesem Zweck sind im Ausfuhrungsbeispiel der 
Fig. 7 im Oberteil 1 Durchgangsbohrungen 21 und im 
Unterteil 2 Durchgangsbohrungen 22 vorgesehen, 
durch die Druckluft in den Raum geblasen wird, der 
durch das Ober- und Unterteil 1,2 und die Raffelernente 
17 bis 20 gebildet wird. Durch die Druckluft der Durch- 
gangsbohrungen 21 wird der ausgebreitete Gassack 16 
auf das Unterteil 1 gedruckt, wahrend durch die Druck- 
luft der Durchgangsbohrungen 22 der Gassack angeho- 
ben wird, wodurch die Knick- bzw. Biegerichtung vor- 
gegeben ist Die Beaufschlagung mit Druckluft kann 
wahrend des Raffens bestehen bleiben, da dabei keine 
mechanischen Teile in den Raum zwischen dem Ober- 
und Unterteil eingreifen. 

Im Ausfuhrungsbeispiel der Fig, 8 sind im Oberteil 1 
Durchgangsbohrungen 23 und im Unterteil 2 Durch- 
gangsbohrungen 24 vorgesehen, die an eine nicht darge- 
stellte Vakuumpumpe angeschlossen sind. Infolge des 
Vakuums wird der Gassack im Bereich der Durchgangs- 
bohrungen 24 an das Unterteil gesaugt, wahrend er im 
Bereich der Durchgangsbohrungen 23 angehoben wird. 
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Damit wird wie beim Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 7 die 
Knick- und Biegerichtung vorgegeben. 

Im Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 9 weist das Oberteil 
1 Stifte 32 auf, von denen nur einer dargestellt ist Wei- 
terhin weist das UnterteiJ 2 Stifte 33 auf. Diese Stifte 5 
sind im Oberteil bzw. Unterteil beweglich so angeord- 
net, daB die Stifte des einen Teils zwischen den Stiften 
des jeweils anderen Teils liegen, Werden die Stifte des- 
halb gegeneinander bewegt, wird der Gassack durch die 
Stifte vorgefaltet, wie es aus der Fig. 9 ersichtlich ist 10 
Wahrend des Raffvorganges werden die Stifte 32, 33 bei 
Annaherung der Raffelemente schrittweise aus dem 
Raum zwischen dem Oberteil 1 und dem Unterteil 2 
zuruckgezogen, so daB der Gassack mittels der Raffvor- 
richtung auf die fiir den Einbau in den Airbagmodul 15 ' 
erforderliche GroBe gebracht wird. 

Im Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 10 ist schematisch 
eine Plissiervorrichtung dargestellt Diese weist Plissier- 
r&def, 25 mit einem Positivprofil 27 am Umfang und 
Gegenrader 26 mit einem Negativprofil 28 auf. Die Plis- 20 
sierrader mit positivem und negativem Profil kammen 
miteinander, wobei sich zwischen diesen der zu plissie- 
rende Gassack 16 befindet 

Die Stellung der Achsen zueinander richtet sich nach 
der gewiinschten Ausrichtung der Fatten. Im Ausfuh- 25 
rungsbeispiel der Fig. 10 sollen die Falten entlang von 
Kreisbahnen verlaufen, wie es in Fig. 1 1 dargestellt ist 
Deshalb sind beidseitig des zu plissierenden Gassackes 
Plissierrader unterschiedlicher GroBe auf Weilen ange- 
ordnet, deren Langsachsen 29, 30 durch einen Punkt 31 30 
verlaufen. 

Im Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 12, 13 und 14 ist der 
Raffvorgang mittels eines Spannbandes 34 dargestellt 
Diesem sind Spannbandbacken 35 zugeordnet, die das 
Spannband mittels Zylinderh 36 in einer Ausgangsiage 35 
halten. Aus dieser wird das Spannband 34 mit Hilf e eines 
Druckzyiinders 37 gezogen, wobei die Spannbandbak- 
ken 35 dabei ihre Lage mit verandern bis sie an einer 
justierbaren Anschlag-Grundplatte 38 anliegen, wie es 
in Fig. 12 und 13 dargestellt ist Die Spannbandbacken 40 
35 bestimmen die auBere Form des gerafften Gassackes 
mit, da das Spannband an den Spannbacken 35 jeweils 
abgebogen wird Die Bewegungsrichtung der Spann- 
bandbacken ist in der Fig. 14 durch Pfeile dargestellt 

Wie aus der Fig. 14 ersichtlich ist 1 auf en die Banden- 45 
den dabei Qber Umlenkrollen 39 und sind an einer Tra- 
verse 40 befestigt, die auf der Kolbenstange des Druck- 
zyiinders '37 sitzt In den Fig. 12 und 13 ist der Gassack 
in einem gefalteten Zustand dargestellt, wahrend er in 
der Fig. 14 vor Beginn der Faltung zwischen den Spann- 50 
bandern ausgebreitet dargestellt ist 

Die in Fig. 11 und in Fig. 16 dargestellte Struktur 
kann auch mittels zweier Bugelplatten 41, 42 mit zuein- 
ander passender Oberflachenstruktur erzielt werden. 
Mit deren Hilfe wird die Faltenlage und Richtung der 55 
Falten mit Dampf und Warme in den Gassack eingebu- 
gelt 

PatentansprQche 

60 

1. Verfahren zur Faltung eines Gassackes fur ein 
Airbagmodul, dadurch gekennzeichnet, daB der 
ausgebreitete leere Gassack innerhalb eines festge- 
legten Hohenprofils auf ein Zentrum hin zusam- 
mengerafft wird. 65 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Gassack in einer Richtung und in 
der dazu senkrecht verlaufenden Richtung nachein- 
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ander auf die erforderliche GrSBe geraf f t wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB dem ausgebreiteten leeren Gas- 
sack vor dem Raffen eine gewunschte Faltenlage 
und Biegerichtung des Gassackgewebes einge- 
pragt wird 

4. Verfahren nach mindestens einem der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB 
tier ausgebreitete leere Gassack vor dem Raffen 
durch mechanische Formelemente und/oder unter 
Hitze-, Dampf-, Druck- oder Vakuumeinwirkung 
vorgefaltet wird. 

5. Verfahren nach mindestens einem der vorherge- 
heriden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB 
der ausgebreitete leere Gassack vor dem Raffen 
plissiert wird. 

6. Verfahren nach mindestens einem der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Gasaufblasvorrichtung vor dem Raffen des aus- 
gebreiteten Gassackes in diesem positioniert wird. 

7. Vorrichtung zur Durchftihrung des Verfahrens 
nach mindestens einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine Unterteil (2) fur die 
Aufnahme des ausgebreiteten Gassackes (16) und 
ein Oberteil (1) mit Abst&nden (h) zum Unterteil (2) 
vorgesehen sind, wobei die Abstande (h) dem erfor- 
derlichen Hohenprofil des gerafften Gassackes (16) 
entsprechen, und daB , Raff elemente (17—20) zwi- 
schen dem Oberteil (1) und dem Unterteil (2) vorge- 
sehen sind, die den Gassack (16) umschlieBen und 
deren Lage diesem gegenuber veranderbar ist 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB vier Raffelemente;(17— 20) vorgese- 
hen sind, von denen sich je zwei (17, 18 und 19, 20) 
paarweise gegentiberliegen, wobei die Paare quer 
zueinander liegen. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Oberteil (1) mehrteilig 
ausgefuhrt.ist, indem ein als Niederhalter (4) ausge-, 
fuhrtes gesondert bewegbares Segment vorgese- 
hen ist, das die GroBe des gerafften Gassackes (16) 
auf weist 

10. Vorrichtung nach mindestens einem der vorher- 
gehenden Anspruche 7 bis 9, dadurch gekennzeich- 
net, dafl das Unterteil (2) mehrteilig ausgefuhrt ist, 
indem ein als Generatortragerblech-Halterung (14) 
ausgefuhrtes gesondert durch einen Ausschnitt in 
einer Unterplatte (5) hindurch bewegbares Seg- 
ment sowie auf der Unterplatte (5) verschiebbare 
Schieber (6, 7) vorgesehen sind, die Schrauben (12) 
des Gasgenerators (9) sowie Haltestangen (13) fiir 
die Generatortragerblech-Halterung zumindest 
teilweise umschlieBen. 

11. Vorrichtung nach mindestens einem der vorher- 
gehenden Anspruche 7 bis 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB im Oberteil (1) und/oder Unterteil (2) 
an einen. Druckluft- oder Vakuumerzeuger an- 
schlieBbare Durchgangsbohrungen (21— 24) vorge- 
sehen sind. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Raffelement ein Spannband vor- 
gesehen ist 

13. Vorrichtung nach mindestens einem der vorher- 
gehenden Anspruche 7. bis 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB im Oberteil (1) und/oder Unterteil (2) 
beziiglich des Gassackes bewegliche Stifte fur das 
Vorformen der Knick- bzw. Faltrichtung des Gas- 
sackes vorgesehen sind. 



14. Vorrichtung nach mindestens einem der vorher- 
gehenden Anspruche 7 bis 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Plissiervorrichtung vorgesehen 
ist 

15. Vorrichtung nach Anspruch* 14, dadurch ge- 5 
kennzeichnet, daB als Plissiervorrichtung zwei Bu- 
gelplatten (41, 42) nut zueinander passender, dem 
vorgesehenen Faltenverlauf entsprechender Ober- 
flachenstruktur vorgesehen sind. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge- 10 
kennzeichnet, daB Plissierrader (25, 26) vorgesehen 
sind. 
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